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Le present brevet a pour objet un mode de reali- 
sation des boitiers pour appareils scientifiques et 
techniques, tels que appareils de mesures, appareils 
electriques, radio electriques, etc. 

L'invention permet de realiser des boitiers dans 
toutes dimensions voulues, ces boitiers etant tres 
solides et repondant aux exigences esthetiques, tout 
en ne necessitant que des pieces standards et un 
minimum d'operations. 

Les boitiers suivant Tinvention sont du type gene- 
ral constitue par des panneaux en toles coupees a la 
dimension voulue et venant s'appliquer sur une 
ossature ou cadre preaiablement assemble. 

L'invention porte sur la realisation de cette ossa- 
ture. 

Conformement a l'invention 1'ossature est cons- 
titute a partir de profiles metalliques de preference 
en metal leger convenablement coupes, decoupes et 
cintres. de fagon a realiser des elements plans ou 
non, constituant les parties internes des aretes ou 
se rencontrent les faces planes du boitier. 

Dans une premiere variante de realisation, un 
boitier de forme paralleiipipedique est constitue 
par deux cornieres de ce genre convenablement 
cintrees, ces cornieres servant a constituer les faces 
avant et arriere du boitier et etant reliees entre 
elles par des profiles rectilignes constituant des ele- 
ments longitudinaux. 

Suivant une autre variante, les cornieres sont 
cintrees successivement suivant des plans perpendi- 
cuiaires entre eux, de maniere qu'une corniere uni- 
que convenablement faconnee puisse realiser la tota- 
lite de 1'ossature, comme on le verra ci-dessous. 

L'invention sera expliquee plus en detail en se 
referant aux dessins annexes ou Ton voit : 

Figure 1, un profile droit a partir duquel on 
realise les cornieres cintrees a la demande, de ma- 
niere a constituer certains des elements de 1'ossa- 
ture; 

Figure 2, le profile de la figure 1 apres cintrage; 
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Figure 3-4-5 des types de profiles destines a 
reunir entre eux des elements cintres; 

Figure 6, une autre forme de profile; 

Figure 7, une vue eclatee d'un boitier avec son 
ossature ; 

La figure 8 represente une vue eclatee d'un autre 
type d'ossature. 

Sur les dessins, les memes references indiquent 
les memes elements. 

On voit figure 1, un trongon de profile destine a 
etre cintre, il s'agit d'un profile classique metal- 
lique, par exemple en aluminium ou alliage d'alu- 
minium, a section en L, c'est-a-dire comportant deux 
ailes 1 et 2 de meme dimension. 

Pour Tamener a prendre la forme de la figure 2, 
une premiere operation consiste a decouper une 
partie de Taile 1, comme indique figure 1, suivant 
un profil comportant deux bords inclines 6 et 7 et 
une portion rectiligne 5 parallele au bord longitu- 
dinal de 1'aile 1, le cintrage devant se faire de 
maniere a faire tourner le profile suivant un axe 
parallele a une droite 34 situee a la fois dans le 
plan de 1'aile 1 et dans une section transversale du 
profile. 

On voit figure 2, le profile une fois cintre avec les 
ailes 1 et 2 et la partie cintree au droit de la decou- 
pure faite dans 1'aile 1; par suite, on retrouve en 6 
et 7 figure 2, les bords inclines de la decoupure et 
en 5 la limite interne de la decoupure. 

La decoupure 5-6-7 permet, comme 1'experience 
le montre, de cintrer le profile sans provoquer de 
plissement du metal. Au droit de la decoupure 1, 
1'aile 2 n'est pas decoupee. 

Rien n'empeche apres avoir cintre une premiere 
fois le profile de la figure 1, suivant un axe paral- 
lele a 34 de le cintrer a nouveau plus loin, soit 
suivant un axe parallele a 34 auquei cas, une 
nouvelle decoupure est effectuee au droit du cin- 
trage dans 1'aile 1, soit suivant un axe perpendicu- 
laire a 34, c'est-a-dire parallele a 1'aile 2 et dans ce 
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cas, une decoupure analogue a la decoupure 5-6-7 
est effectuee prealablement dans 1'aile 2; un exem- 
pie de cette possibility est donne par la realisation 
de la figure 8, comrae explique ci-dessous. 

La possibilite de cette caracteristique decode de 
la symetrie du profile par rapport au plan bissec- 
teur du diedre qu'il forme. 

Les figures 3, 4 et 5 montrent des types de pro- 
files utilises uniquement sous forme de troncons 
rectilignes pour reunir entre eux les elements d'ossa- 
ture realises a partir de profiles convenablement 
cintres. 

Le profile de la figure 6 peut servir pour des 
raccordements interieurs. 

On remarquera que les sections des profiles des 
figures 4 et 5 presentent des parties courbes, la 
courbure de ces parties est choisie egale a la cour- 
bure obtenue par le cintrage du profile de la 
figure 1. 

Ceci permet de reunir par des toles en partie 
courbes les differentes faces d'un boitier. 

La figure 7 represente une realisation d'un boitier 
conformement au present brevet. 

Dans cette realisation 1'ossature est essentielle- 
ment constituee par deux cornieres 9 et 10 iden- 
tiques montees symetriquement 1'une par rapport a 
1'autre, et associees respectivement aux faces avant 
et arriere du boitier; ces cornieres 9 et 10 sont 
constitutes au moyen d'un profile du type de la 
figure 1 cintre quatre fois de suite, suivant des 
axes paralleles entre eux et perpendiculaires au 
plan des faces. 

Une fois le cintrage realise, les deux extremites 
qui se rejoignent de la corniere sont assemblers 
entre elles, soit au moyen de rivets ou soudure, et 
d'une piece de raccordement, comme indique en 11 
a propos de 1'element 10, soit sans utilisation de 
piece 11 par soudure convenable, par exemple par 
soudure electrique. 

Les elements 9 et 10 sont a leur tour reunis 
entre eux par des elements de profiles du type de 
la figure 4 et de la figure 5, on voit trois de ces 
elements en 12-13 et 14. 

La figure 7 montre, egalement vues en perspec- 
tive des toles destinees a babiller 1'ossature de ma- 
niere a constituer les faces laterales et le fond du 
boitier, les toles laterales prenant appui sur les 
faces avant et arriere et s'encastrant dans les sai- 
gnees des profiles 12, 14, 15. 

On remarquera que Tune de ces toles presente en 
18 une portion courbe venant epouser les cour- 
bures tant des elements 9 et 10 que de la section 
transversale du profile 13. 

Enfin, un profile 15 par exemple du type de la 
figure 3 reunit les elements 10 et 11 a leur partie 
superieure, ce profile est muni de poignees 16 et 
17 permettant de porter 1'appareil. 



L'interet de 1'invention reside dans le fait que, 
comme 1'experience le montre, il est possible de 
cintrer des profiles en respectant les tolerances im- 
posees d'une facon rapide et economique et ceci avec 
un outillage tres simple; ceci permet de realiser des 
ossatures et par suite des boitiers de toutes dimen- 
sions, d'une fagon rapide et extremement econo- 
mique, tout en gardant une homogeneite de presen- 
tation pour differents appareils d'une meme mar- 
que. 

La figure 8 montre une autre realisation d'ossa- 
ture suivant le meme principe. 

Dans cette realisation 1'ossature est constituee par 
un profile unique qui est cintre en huit endroits 
differents de fagon a realiser a lui seul les six 
aretes du boitier. 

Dans cette realisation, le profile a partir d'une de 
ses extremites situee au droit de la piece de raccor- 
dement 21 est tout d'abord cintre en 22, puis en 
23, suivant un axe perpendiculaire a celui de 22, en 
24 suivant un axe parallele a celui de 23, en 25 et 
26 suivant des axes paralleles entre eux et paralleles 
a celui de 22, en 27 et 28 suivant des axes paralleles 
entre eux et a celui de 23, et enfin a nouveau en 29 
suivant un axe parallele a celui de 22, les deux 
extremites de la corniere ainsi conformee etant 
reunies entre elles par la piece 21, cette piece 21 
pouvant etre remplacee par une soudure electrique. 

On voit egalement sur le dessin en perspective 
Tune des deux toles babillant le boitier, cette tole 
30 en forme de U constituant a elle seule trois des 
faces du boitier. L'autre tole d'habillage, non repre- 
sentee est identique a celle-ci et constitue les trois 
autres faces. 

On remarquera que la .tole 30 presente en 31 et 
32 des arrondis correspondant respectivement aux 
courbures des cintrages en 26-29 et 25-22. 

II est clair que Ton peut realiser bien d'autres 
types d'ossatures, conformement a la presente in- 
vention, les deux realisations illustrees ne consti- 
tuant que des exemples tout a fait particuliers. 

RESUME 

Mode de realisation d'ossatures pour boitiers 
d'appareils consistant essentiellement a les consti- 
tuer en particuiier au moyen de cornieres convena- 
blement cintrees, apres enlevement prealable au 
droit de claque cintrage d'une des portions de 
Paile de la corniere. 

Produits industriels nouveaux coustitues par les 
boitiers comportant une telle ossature et les appa- 
reils les incorporant. 

Societe dite : RIBET ET DESJARDINS 
Par procuration : 

C. BOCQUET 



Pour la vente des fascicules, s'adresser a I'Impriaierie Natiokale, 27, rue de la Convention, Paris (15 f ). 



N° 1.297.214 



Societe dite : 
Ribet & Desjardins 



3 planches. - PI I 




1.297.214 



Societe dite : 
Ribet & Desjardins 



3 planches. 




1.297.214 



Societe dite : 3 planches. - PI. 

Ribet & Desjardins 




